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Abstract (Basic) : DE 4209224 A 

The widening element is pushed onto the end of the rod projecting 
over the damaged end so that the cone end points with smaller outer 
dia. in the direction of the core, whilst a plate is used as a fixed 
counterbearing at the other end of the rod. 

The core is expanded to the original inner dia., and a ring with 
several laterally forwardly protruding spikes is pushed onto the 
protruding end of the expanding element and pressed against the side 
faces of the paper roll so that the spikes engage in the side face of 
the core and/or in the material near the core. The mechanical expander 
is removed from the threaded rod and the latter is withdrawn from the 
core . 

ADVANTAGE - Simple and efficient repair of the paper roll shape. 

Dwg.1/1 

Abstract (Equivalent) : DE 4209224 C 

The device for widening and stabilizing hollow cylindrical winding 
cores with deformed ends has a conical widening element (4a) which has 
a full length axial bore for engaging with a threaded rod (3) having a 
fixable counter bearing. The widening element points with its cone end 
of smaller OD towards the counter bearing. 

The widening element is displaced on the threaded rod by suitable 
mechanical devices (8,9) such as a hydraulic hollow piston press. The 
expanded ends can be stabilized by a ring (5) with uniformly spaced 
protruding pins (6) . 

USE/ADVANTAGE - To return to shape reels of material rolled up on 
winding cores and pressed in at one or both ends. 

Dwg.1/1 
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( 3 ) Verfahren zum Aufweiten von an ihren Enden deformierten hohlzylindrischen Wickelkernen von auf diesen 
Wickelkernen aufgewickelten Materialbahnen und Vorrichtung zum Stabilisieren der aufgeweiteten 
Wickelkerne 

© Verfahren zum Reparieren von deformierten Wickelkernen 
von Materialbahnrollen durch Aufweiten ihrer deformierten 
Enden mittels konischen Aufweitelementen und Vorrichtung 
zum Stabilisieren das wieder aufgeweiteten Zustands. die 
mechanisch in die Wickelhulse eingedruckt werden und 
Stabilisieren der Aufweitwirkung durch Anbringen eines 
Dornenringes an der Seitenflache der Materialbahnrolle 
derart, daB die seitlich nach vorn ragenden Dome in die 
Seitenflache des Wickelkernes und/oder in das Material in 
der Nahe des Wickelkernes einbringen. 
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Beschreibung 

Gegenstand der Erfmdung ist ein Verfahren zum Auf- 
weiten von deformierten Enden hohlzylindrischer Wik- 
kelhOlsen oder Wickelkemen aus Pappe oder vergleich- 
baren Materiaiien von auf den Hfilsen aufgewickelten 
Materialbahnen, insbesondere von Papierrollen und ei- 
ne Vorrichtung zum Stabilisieren der aufgeweiteten 
Wickelkeme. 

Bei der Herstellung oder Weiterverarbeitung von fle- 
xiblen Materialbahnen in Rollenform werden diese ubli- 
cherweise unter Verwendung von hohlzyiindrischen 
Wickelkernen oder sog. WickelhQlsen aufgerollt Bei 
Lagerun g, Transport der Rollen kann es zu Beschfidi- 
gungen kommen, wobei haufig die Enden der hulsenfdr- 
migen Wickelkeme zusammengedruckt oder einge- 
druckt werden. Derartig beschadigte Rollen lassen sich 
auf den fiblichen Einrichtungen zum Abrollen der Bahn- 
materiaiien nicht verarbeiten, weil ein Eingriff der Hal- 
tewerkzeuge der Abrolleinrichtung am Wickelkem er- 
schwert oder unmoglich ist Versuche durch Eintreiben 
von Keilen die Wickelhulsen auf ihren ursprunglichen 
freien Innendurchmesser aufzuweiten erwiesen sich nur 
bei geringffigigen Beschfidigungen als erfolgreich. In 
den meisten Fallen geht jedoch die Aufweitung durch 
den permanenten Druck des aufgerollten Materials auf 
den Wickelkem nach entiemen der Keile wieder verlo- 
ren. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein einfaches und wirk- 
sames Verfahren zum Wiederherrichten von auf hohlzy- 
iindrischen Wickelkemen aufgerollten Materialbahnen 
nach Beschfidigung der Rollen durch Eindrucken eines 
oder beider Enden des Wickelkemes zu scbaffen. 

Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfahren von 
Anspruch 1. Die Unteranspruche richten sich auf bevor- 
zugte Ausffihrungsformen des erfindungsgemafien Ver- 
fahrens. 

Die Erfindung schafft ein Verfahren zum Aufweiten 
von an ihren Enden deformierten hohlzyiindrischen 
Wickelkemen. von auf diesen Wickelkemen aufgewik- 
kelten Materialbahnen, insbesondere von Papierrollen 
durch die Schritte: 

a) Einbringen einer Gewindestange durch den de- 
formierten Wickelkem, so daB deren Enden auf je- 
der Rollenseite seitlich herausragen, 

b) Aufschieben eines kegelfdrmigen konischen 
Aufweiteiementes mit einer durchgehenden Boh- 
rung auf das fiber das beschadigte Wickelkemende 
hinausragende Ende der Gewindestange derart, 
daB das fConusende mit kleinem AuBendurchmes- 
ser in Richtung des Wickelkemendes weist und ei- 
ner Platte als festes Gegenlager auf das andere 
Ende der Gewindestange, 

c) Einpressen des konischen kegeiformigen Auf- 
weiteiementes in das deformierte Ende des Wickel- 
kemes durch Verschieben auf der Gewindestange 
mittels mechanischer Einrichtungen und Aufweiten 
des Wickelkemes bis der ursprungliche Innen- 
durchmesser wieder erreicht ist 

d) Aufschieben eines mit mehreren seitlich nach 
vom ragenden Domen versehenen Ringes auf das 
aus dem Wickelkem Ende ragende Ende des Auf- 
weiteiementes und Andrficken des Ringes an die 
Seitenfiachen der Materialrolle, so daB die Dome 
in die Seitenflfiche des Wickelkemes und/oder dais 
Material in der Nfihe des Wickelkemes eindringen, 

e) Entfemen der mechanischen Einrichtungen und 
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des Aufweiteiementes von der Gewindestange und 
Herausziehen der Gewindestange aus dem Wickel- 
kem der Materialrolle. 

5 Bei den auf den Wickelkem aufgerollten Materiaiien 
kann es sich um Textilbahnen, Kunststoffolien oder Pa- 
pier handeln. Die Anwendung des erfindungsgemafien 
Verfahrens zum Reparieren von an der Wickelhfilse be- 
schfidigten Papierrollen ist besonders bevorzugt 
io Wenn beide Enden des Wickelkems beschadigt sind, 
wird das Verfahren des Aufweitens anschlieBend auf der 
anderen Seite der Materialrolle wiederholt oder es 
kann in Schritt (b) anstelle der Platte als festem Gegen- 
lager ein zweites konisches Aufweitelement auf das 
15 fiber die Materialrolle hinausragende Ende der Gewin- 
destange aufgeschoben werden und die Schritte (c) und 
(d) werden gleichzeitig auf beiden Enden der Material- 
rolle ausgeffihrt 

Durch das Anbringen eines Domenringes an Seiten- 
20 flachen der Materialrolle wird der aufgeweitete Wickel- 
kem stabilisiert und failt nach Entfemen des Aufweite- 
iementes aus dem Wickelkem nicht wieder zusammen. 
Diese Vorrichtung zum Stabilisieren von nach Defor- 
mierung wieder auf geweiteten hohlzyiindrischen Wik- 
25 kelkemen in Form von Ringen mit mehreren von einer 
Seitenflache abstehenden Domen, die symmetrisch ver- 
teilt angeordnet sind, hat sich als fiberraschend vorteil- 
haft erwiesen. Die Ringe weisen vorzugsweise minde- 
stens ffinf Dome auf. 

30 Es kdnnen aber auch mehrere Dome, bis beispiels- 
weise 20 vorhanden sein, um eine noch bessere Haftung 
der Ringe in der Rolle zu erzielen. 

Durch das Eindringen der Dome in die dem Wickel- 
kem nahekommenden Lagender aufgerollten Material- 
35 bahn kann dieses Material zwar beschadigt werden, so 
daB es ffir die weitere Verwendung nicht mehr geeignet 
ist Haufig werden diese Lagen des Materials jedoch 
beim unerwunschten Deformieren oder Eindrucken des 
Wickelkemes so mitbeschadigt, daB eine Weiterver- 
40 wendung ohnehin ausgeschlossen ist Das Eindringen 
der Dome in die Seitenfiache der Materialrolle ffihrt 
somit nicht zu zusatzlichen weiteren Materialverlusten. 

Als mechanische Einrichtungen zum Verschieben des 
oder der Aufweitelemente auf der Gewindestange sind 
45 in der einfachsten Form Gewindemuttem mit einem 
dem Aufiengewinde der Gewindestange korrespondie- 
renden Innengewinde geeignet Durch Drehen der Ge- 
windemutter und Bewegen in Richtung auf das Ende des 
deformierten hohlzyiindrischen Wickelkemes oder der 
50 Wickelhfilse wird das konische Aufweitelement in das 
deformierte Ende der Wickelhfilse eingedrfickt und die- 
se dadurch aufgeweitet Der grdBere AuBendurchmes- 
ser des konischen Aufweiteiementes an den dem einge- 
preBten Ende gegenfiberliegenden Ende wird so ge- 
55 wahlt, daB er dem gewfinschten Innendurchmesser der 
Wickelhfilse nach dem Aufweiten entspricht Zur Er- 
Ieichterung des Einpressens des Aufweiteiementes kann 
auch eine sog. handelsfibliche Hohlkolbenpresse ver- 
wendet werden. In diesem Falle wird der Hohlkolben 
60 nach dem Aufweitelement auf die Gewindestange auf- 
geschoben und die Gewindemutter als Gegenlager fur 
den Hohlkolben auf die Gewindestange aufgeschraubt 
Der hydraulisch angetriebene Hohlkolben einer Hohl- 
kolbenpresse drfickt dann das Aufweitelement in die 
65 Wickelhfilse. 

Reicht der Hub des Hohlkolbens nicht aus, um das 
Aufweitelement ausreichend tief in die Wickelhfilse ein- 
zudrficken, wird der IColben eingezogen und die als Ge- 
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genlager fflr den Hohlkolben dienende Gewindemutter 
auf der Gewindestange so lange weitergedreht, bis der 
Kopf des Hohlkolbens in kraftschlQssigem Kontakt mit 
dera hinteren Ende des Aufweitelementes steht. An- 
schlieBend kann der Kolben emeut zum weiteren Ein- 5 
pressen des Aufweitelementes betatigt werden. Peri- 
odisches NachfGhren der Gewindemutter nach Riickho- 
len des Kolbens erfolgt soiange, bis der Hub der Hohl- 
kolbenpresse ausreichend ist, um das Aufweitelement so 
tief in die WickelhQlse einzutreiben, so da8 die ge- 10 
wflnschte Aufweitung auf den urspriinglichen Innen- 
durchmesser erreicht ist. Es ist erwunscht, daB das Ende 
des Aufweitelementes nach dem EindrGcken in die Wik- 
kelhQlse noch geringfGgig fiber das Ende der Wickelhul- 
se hinausragt Um dies zu erleichtem, ist es bevorzugt, 15 
das konische kegelfdrmige Aufweitelement an dem En- 
de mit grdBerem AuBendurchmesser mit einem hohlzy- 
lindrischen Abschnitt zu versehen, dessen AuBendurch- 
messer geringfugig grdBer ist als der gewunschte Innen- 
durchmesser der Wickelhulse im auf geweiteten Zu- 20 
stand. Die Lange dieses Abschnittes kann relativ gering 
sein, in der Regei sind 5 bis 10 mm ausreichend. 

Die als Gegenlager beim Eintreiben des konischen 
Elementes in die Wickelhulse auf der anderen Rollensei- 
te auf die Gewindestange aufgeschobene Platte wird 25 
mit einer auf die Gewindestange aufgeschobenen Mut- 
ter fixiert 

Nach dem Einpressen des konischen Aufweitelemen- 
tes werden die mechanischen Einrichtungen, die in 
kraftschlussigem Kontakt mit der Endfl&che des Auf- 30 
weitelementes stehen geldst und ein Ring mit mehreren 
seitlich nach vom ragenden Domen auf das aus der 
Wickelhulse ragende Ende des Aufweitelementes auf- 
geschoben. Die Dicke des Ringes ist vorzugsweise grd- 
Ber als die Lange des aus der Wickelhulse hinaus ragen- 35 
den Endes des Aufweitelementes. 

AnschlieBend wird auf dieser Rollenseite eine Platte 
auf die Gewindestange aufgeschoben, deren AuBen- 
durchmesser etwa so grob ist wie der AuBendurchmes- 
ser des Ringes. 40 

Nach Herstellen kraftschlfissigen Kontaktes der me- 
chanischen Einrichtung mit der Andrfickplatte wird die- 
se mittels der Einrichtungen gegen den Ring gedrfickt 
bis dieser an der Seitenflache der Materialrolle anliegt 
und die Dome in das Material in der Nahe der Wickel- 45 
hGlse Oder in die Seitenflache der Wickelhulse einge- 
drungen sind Der Innen- und AuBendurchmesser des 
Ringes ist so auf die seitiiche Endflache der Wickelhulse 
abgestimmt, daB die seitlich von der Ringflache abste- 
henden Dome in die Seitenflache der Materialrolle ein- 50 
dringen, wobei das Eindringen in die Seitenflache der 
Wickelhulse oder in Materialbahnlagen in der Nahe des 
Wickelkernes erfolgt. Vorzugsweise dringen die sym- 
metrisch fiber die Seitenflache des Ringes verteilten 
Dome in das aufgewickelte Materia) in der Nahe der 55 
WickelhQlse ein. Der Domenring stabilisiert die Auf- 
weitwirkung des Aufweitelementes, so daB ein emeutes 
Zusammenfallen des Wickelkernes nach Entfemen des 
Aufweitelementes verhindert ist. Nach Befestigen des 
Ringes an der Seitenflache der Rolle werden die mecha- 60 
nischen AnpreBeinrichtungen von der Gewindestange 
entfemt und diese mit dem Aufweitelement aus dem 
aufgeweiteten hohlzylindrischen Wickelkem herausge- 
zogen. Um das Einbringen der Gewindestange in den 
deformierten Wickelkem und das Herausziehen nach 65 
dem Aufweiten zu erleichtem, kann die Gewindestange 
zweiteilig mit einer ICupplung zum Verbinden der bei- 
den Teile der Gewindestange ausgebildet sein. 
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Nach dem Aufweiten des Wickelkernes und Stabili- 
sieren des aufgeweiteten Zustandes durch den mit Dor- 
nen versehenen Ring kann die Materialrolle ohne 
Schwierigkeiten von den Haltewerkzeugen der Abrol- 
leinrichtungen ergriffen werden, insbesondere aufachs- 
losen Abrolleinrichtungen weiterverarbeitet werden. 

Dabei wird das Material vom Wickelkem abgerollt so 
lange die Materialbahn noch weiter verarbeitbar ist 
Der nicht weiter zu verarbeitende Rest und die beschi- 
digte WickelhQlse werden verworfen. Die zum Stabili- 
sieren verwendeten Ringe mit Dornen kdnnen wieder- 
verwendet werden. Die Ringe kdnnen aus Metall oder 
Kunststoff ausgebildet sein. 

Das erfindungsgemQBe Verfahren wird anhand der 
Fig. 1, die eine Schnittzeichnung durch eine Materialrol- 
le nach dem Aufweiten, vor dem Entfemen der mecha- 
nischen Einrichtungen von der Gewindestange zeigt 
noch nkher erliutert 

Das Material ist in Lagen 1 auf einen Wickelkem oder 
Wickelhulse 2 aufgeroilt. In die deformierte Wickelhulse 
2 wurden auf beiden Seiten auf einer Gewindestange 3 
angeordnete konische kegelfdrmige Aufweitelemente 4 
soweit eingepreBt daB der ursprungliche Innendurch- 
messer des Wickekernes 2 durch Aufweiten wieder er- 
reicht ist Die auf die hohlzylindrischen Endabschnitte 
4a der Aufweitelemente 4 aufgeschobenen Ringe 5 mit 
seitlich abstehenden Domen 6 wurden mittels der An- 
druckplatte 7 und der hydraulischen Hohlkolbenpresse 
8 und Gewindemutter 9 als Gegenlager an die Seitenfla- 
che der Rolle angedrfickt, so daB die Dome 6 in die 
Seitenflache der Rolle eingedrungen sind. Nach Entfer- 
nen der mechanischen Einrichtungen zum Andriicken 
(Gewindemutter 9, Kopf der Hohlkolbenpresse 8 und 
Andruckplatte 7) wird eines der Aufweitelemente 4 von 
der Gewindestange 3 entfemt und die Gewindestange 3 
mit dem anderen Aufweitelement aus der Wickelhulse 2 
herausgezogen. Bei Verwendung einer zweiteiligen Ge- 
windestange 3 werden die Teile an der nicht gezeigten 
ICupplung im Inneren der Gewindehulse 2 voneinander 
geldst und beide Teile der Gewindestange mit dem je- 
weiligen Aufweitelement aus der reparierten Material- 
rolle herausgezogen. 

Die erfindungsgemaS zu verwendenden Aufweitele- 
mente weisen am verjQngten Ende einen Konusdurch- 
messer von 30 bis 80 mm, vorzugsweise 50 mm auf. Der 
AuBendurchmesser des Aufweitelementes am anderen 
Ende richtet sich dem gewQnschten Aufweitungseffekt, 
d. h. dem Innendurchmesser der nicht beschQdigten 
hohlzylindrischen Wickelhulse. Die Innendurchmesser 
ublicher hohlzylindrischer Wickelkerne liegen zwischen 
70 mm und 300 mm. 

Dem entsprechend weisen die mit Dornen versehe- 
nen Ringe zum Stabiiisieren der reparierten Rollen In- 
nendurchmesser von 72 mm bis 315 mm und AuBen- 
durchmesser von 87 mm bis 330 mm auf. Vorzugsweise 
sind die Ringe von 5 bis 15 mm dick. 

Die mit dem erfindungsgemaBen Verfahren zu repa- 
rierenden Materialrollen haben Wickelkerne vorzugs- 
weise aus Pappe, kdnnen jedoch auch aus Kunststoff 
sein. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Aufweiten von an ihren Enden 
deformierten hohlzylindrischen Wickelkemen von 
auf diesen Wickelkemen aufgewickelten Material- 
bahnen, insbesondere von Papierrollen durch die 
Schritte: 
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a) Einbringen einer Gewindestange durch den 
deformierten Wickelkem, so daB deren Enden 
auf jeder Rollenseite seitlich hinausragen, 

b) Aufsehieben eines kegelfdrmigen konischen 
Aufweitelementes mit einer durchgehenden 5 
Bohrung auf das Qber das beschfidigte Wickel- 
kemende hinausragende Ende der Gewinde- 
stange derart, daB das Konusende mit ldeine- 
rem AuBendurchmesser in Richtung des Wik- 
kelkemes weist und einer Platte als festes Ge- 10 
genlager auf das andere Ende der Gewinde- 
stange, 

c) Einpressen des kegelfdrmigen Aufweitele- 
mentes in das deformierte Ende des Wickel- 
kemes durch Verschieben auf der Gewinde- 15 
stange mittels mechanischer Einrichtungen 
und Aufweiten des Wickelkemes bis der ur- 
sprfingliche Innendurchmesser wieder erreicht 
ist, 

d) Aufsehieben eines mit mehreren seitlich 20 
nach vom ragenden Domen versehenen Rin- 
ges auf das aus dem Wickelkemende ragende 
Ende des Aufweitelementes und Andrficken 
des Ringes an die Seitenflfichen der Material- 
rolle, so daB die Dome in die Seitenfl&che des 25 
Wickelkemes und/oder in das Material in der 
Nahe des Wickelkemes einbringen 

e) Entfemen der mechanischen Einrichtungen 
und des Aufweitelementes von der Gewinde- 
stange und Herausziehen der Gewindestange 30 
aus dem Wickelkem der Materialrolle. 

Z Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in Schritt (b) anstelle einer Platte, die 
mit einer Gewindemutter auf der Gewindestange 
als festem Gegenlager fixiert wird ein zweites ko- 35 
nisches Aufweitelement auf die Gewindestange 
aufgeschoben wird und die nachfolgenden Schritte 
(c) bis (e) etwa gleichzeitig auf beiden Enden der 
Materialrolle ausgefflhrt werden. 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2 , dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB als mechanische Einrichtungen 
zum Einpressen des (der) konischen Aufweitele- 
mente(s) eine hydraulische Hohlkolbenpresse und 
zum Anpressen des (der) Ringe(s) an die Material- 
rolle eine AnpreBplatte und die hydraulische Hohl- 43 
kolbenpresse verwendet werden. 

4 . Verfahren nach jedem der Ansprfiche 1 bis 3 , 
dadurch gekennzeichnet, daB der (die) verwende- 
te(n) Ringjfe) mindestens drei symmetrisch fiber die 
SeitenflSche verteilte, nach der Seite ragende Dor- 50 
ne aufweist (aufweisen). 

5 . Verfahren nach jedem der vorstehenden Ansprfi- 
che 1 bis 4 , dadurch gekennzeichnet, daB der hohl- 
zylindrische Wickelkem aus Pappe oder Kunststoff 

ist 55 

6 . Verfahren nach jedem der Ansprfiche 1 bis 5 , 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Ring aus Metall 
oder Kunststoff verwendet wird. 

7 . Verfahren nach jedem der Ansprfiche 1 bis 6 , 
dadurch gekennzeichnet, daB das auf dem Wickel- 60 
kem aufgerollte Material Papier, Kunststoffolie 
oder eine Textilbahn ist 

8. Vorrichtung zum Stabilisieren von nach Defor- 
mierung wieder aufgeweiteten hohlzylindrischen 
Wickelkemen in Form von Ringen mit mehreren 65 
von einer SeitenfUlche abstehenden Domen, die 
symmetrisch verteilt angeordnet sind. 

9 . Die Vorrichtung nach Anspruch 8 , dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB mindestens drei symmetrisch 
fiber die Seitenflache verteilte Dome vorhanden 
sind 

10 . Vorrichtung nach Anspruch 8 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 5 bis 20 fiber die Seitenfl£che verteilte 
Dome vorhanden sind 
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